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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Metallische Flachdichtung 

@ Die Erfindung betrifft eine ein- oder mehrlagige metal- 
lische Flachdichtung 1 fur Verbrennungskraftmaschinen. 
Die zur Abdichtung von Durchgangsoffnungen 2, 3, 4 f 5 
vorgesehene Sicke 6 weist Abschnitte 10, 11 mit vermin- 
derter Dicke auf, die als Vertiefungen 12, 12*, 13, 13' aus- 
gebildeten Abschnitte reduzieren die Federsteifigkeit der 
Sicke 6. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine ein - oder mehriagigc Flach- 
dichtung aus metallischem Werkstoff wie insbesondere eine 
Zylinderkopfdichtung oder Auspuffflanschdichtung fur Ver- 5 
brennungskraftmaschincn mit mindestens einer gesickten 
Metallage, deren Sicke mindestens mit einem SickenfuB 
und -kamm zur Abdichtung von Durchgangsoffhungen auf 
einer abzudichtenden Flache aufliegt, wobei die Metallage 
Abschnitte aufweist, in denen die Dicke der Metallage ver- 10 
ringert ist. 

Metallische Flachdichtungen werden eingesetzt zur Ab- 
dichtung von Bauteilen, die standigen Pressungsanderungen 
unterworfen sind z. B. durch oszillierende Druck- oder Tem- 
peraturschwankungen. Um der Dichtung gute und dauer- is 
hafte Federungseigenschaften zu geben, werden die zur Ab- 
dichtung notwendigen Sicken durch die Geometric ihres 
Querschnittes und dem Werkstoff festgelegt. 

Aus der EP 0230 804 ist eine metallische Flachdichtung 
zu entnehmen, bei der eine gesicktc Metallage verwendet 20 
wird, deren Sicke entlang der abzudichtenden Durchgangs- 
offnung unterschiedliche Hohen und Breiten aufweist. 

Kennzeichnend fur die Federeigenschaft der Sicke ist 
u. a. die Federkennlinie. Diese muB so ausgelegt sein, daB 
der Arbeitsbereich der Sicke abgedeckt ist. Die Federkraft 25 
der Sicke ist von der Steifigkeit der Sicke abhangig. Wenn 
die Dicke der Metallage erhoht wird, wird die Sicke steifer. 
Bei konstanter Sickenbreite nimmt die Sickenkraft mit der 
Sickenhohe zu und mit abnehmender Sickenhohe ab. 

Insgesamt laBt sich die Federkennlinie durch Varianten 30 
von Hohe und Breite nur in engcn Grenzen verandern, 

Um Schadraumvolumen im Bereich von Zylinderkopf- 
dichtungen zu verringern, wird verstarkt der Einsatz von 
kleinen Einbauhohen gefordert. Dicser Forderung wird man 
mit einlagigen Flachdichtungen am besten gerecht. 35 

Aus der DE 197 51 293 Al ist eine gattungsgemaBe me- 
tallische Flachdichtung zu entnehmen. Die Flachdichtung 
kann aus einer oder mehreren Metallagen ausgebildet sein. 

Zur Verminderung der Dichtungsbetriebsdicke weist die 
Dichtung Abschnitte mit verminderter Dicke auf. Diese Ab- 40 
schnitte sind am Brennraumrand als Kanale ausgebildet und 
dienen dazu, nach einem Fait- und PrageprozeB Werkstoff 
aufzunehmen, der durch den Fait- und PrageprozeB verformt 
wird. 

Die Abschnitte verminderter Dicke nchmen aber keinen 45 
EinfluB auf die Steifigkeit der Sicke. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungs- 
gemaBe Flachdichtung zu schaffen, bei der eine Anderung 
der Federkennlinie der Sicke in weiten Grenzen vorgenom- 
men werden kann. 50 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des Patentanspruch 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestal- 
tungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen doku- 
mentiert. Durch die Verringerung der Materialdicke in defi- 
nierten Bereichen der Sicke ist die Steifigkeit der Sicke in 55 
Abhangigkeit vom Anwendungsfall gezielt einstellbar. 
Durch Anderung von Sickenbreite und -hohe in Verbindung 
mit der erfindungsgemaBen Dickenveranderung lassen sich 
Federkennlinien in groBen Bandbreiten herstellen. Die Er- 
findung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im folgen- go 
den naher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig, 1 Teilansicht einer Zylinderkopfdichtung fur Brenn- 

kraftmaschinen 

Fig, 2 Teilschnitt gemaB Schnittlinie II-II in Fig, 1 65 
Fig. 3 AusschnittsvergroBerung gemaB Ausschnitt III, IV 

der Fig, 2 

Fig. 4 alternative Ausgestaltung der Sicke gemaB Fig, 3 



2 

Die metallische Flachdichtung nach Fig. 1 besteht im we- 
sentlichen aus einer gesickten Metallage 1, in der Durchbru- 
che fur Kuhl- und Schmiermittelkanale 2, 3, Schraubenbol- 
zen 4 sowie Brennraumoffnungen 5 eingebracht sind. Diese 
DurchgangsofFnungen werden teilweise von elastischen Ab- 
dichtmitteln in Form von Sicken umgeben. 

In der Fig. 2 ist dies exemplarisch anhand der Durch- 
gangsoffnung 5, welche die BrennraumofFnung darstellt. 
Die Sicke 6 umschlieBt die Brennraumoffnung 5 vollkom- 
men. Im eingebauten Zustand (nicht dargestellt), liegt die 
Sicke 6 mit ihrem Sickenkamm 7 z. B. an dem Zylinderkopf 
und mit ihren SickenfuBen 8, 8 f an den Zylinderblock dich- 
tend an. Damit die Sicke 6 nicht vollstandig zwischen Zylin- 
derblock und -kopf plattgedruckt werden kann, konnen Ver- 
pressungsbegrenzer auf der Metallage befestigt sein. Im 
Ausfuhrungsbeispiel ist ein Ring 9 auf einer Oberflache der 
Metallage angeordnet. 

Beim Einsatz von relativ die ken Metallagen 1 besteht das 
Problem, daB die Sicke 6 eine hohe Steifigkeit aufweist und 
deshalb keine guten elastischen Eigenschaften besitzt. Erfin- 
dungsgemaB ist deshalb wie in der Fig. 3 dargestellt, in den 
Abschnitten 10, 11, d. h. im Bereich der SickenfiiBe 8, 8' und 
des Sickenkammes 7 durch Einbringen von Vertiefungen die 
Dicke der Metallage 1 verringert. Vorzugsweise sind die 
Vertiefungen auf der Oberflache der Metallage angeordnet, 
an der der Werkstoff einer Stauchbeanspruchung unterliegt. 
Bei dickeren Metallagen 1' konnen wie in Fig. 4 dargestellt 
auch auf der Oberflache der Metallage 1' Vertiefungen 13, 
13' vorgesehen sein, an der der Werkstoff einer Streckbean- 
spruchung unterliegt. Auf diese Weise sind doppelseitige 
Einschnurungen 12, 13; 12', 13' gebildct. 

Die Abschnitte 10, 11 mit den Vertiefungen 12, 12', 13, 
13' konnen sich kontinuierlich entlang der Sicke 6 erstrek- 
ken oder aber partiell, d. h. iiber den Umfang der Brenn- 
raumoffnung S sind an definierten Stellen Einschnurungen 
angeordnet, wahrend sie an anderen Stellen fehlen. 

Die Erfindung eignet sich nicht nur fur Zylinderkopfdich- 
tungen, sondern auch fur andere Flachdichtungen, beste- 
hend aus ein oder mehreren Lagen. 

Patentanspriiche 

1. Ein- oder mehrlagige Flachdichtung aus metalli- 
schem Werkstoff wie insbesondere eine Zylinderkopf- 
dichtung oder Auspuffflanschdichtung fur Vcrbrcn- 
nungskraftmaschinen mit mindestens einer gesickten 
Metallage, deren Sicke mindestens mit einem Sicken- 
fuB und -kamm zur Abdichtung von DurchgangsofT- 
nungen auf einer abzudichtenden Flache aufliegt, wo- 
bei die Metallage Abschnitte aufweist, in denen die 
Dicke der Metallage verringert ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abschnitte (10, 11) sich entlang des 
SickenfuBes (8, 8') und/oder -kammes (7) der Sicke (6) 
erstrecken, derart, daB die Steifigkeit der Sicke (6) ver- 
mindert ist. 

2. Metallische Flachdichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die verringerte Dicke der 
Metallage (1, 1') in den Abschnitten (10, 11) durch Ein- 
bringen von Vertiefungen (12, 12', 13, 13') erzeugt ist. 

3. Metallische Flachdichtung nach den Anspriichen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
(12, 12') auf jeweils der Oberflache der Metallage (1, 
1') angeordnet sind, auf der der Werkstoff nach Herstel- 
lung der Sicke (6) einer Stauchbeanspruchung unter- 
worfen ist. 

4. Metallische Flachdichtung nach den Anspriichen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
(13, 13') auf jeweils der Oberflache der Metallage 1, 1' 
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angeordnet sind, auf der der Werkstoff einer Streckbe- 
anspruchung unterworfen ist. 

5. Metallischc Flachdichtung nach den Anspriichen 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
(12, 12\ 13, 13') auf der Oberflache der Metallage (1, 5 
1') angeordnet sind, auf der der Werkstoff einer Streck- 
beanspruchung unterworfen ist, und zusatzlich auf der 
Oberflache auf der der Werkstoff einer Stauchbean- 
spruchung unterworden ist, so daB die Abschnitte (10, 
11) als doppelseitige Einschniirungen ausgebildet sind. to 

6. Metallische Flachdichtung nach den Anspriichen 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
(12, 12', 13, 13') sich partiell entlang des SickenfuBes 
(8, 8') und/oder kammes (7) erstrecken. 
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Procede de realisation d'un joint d'etancheite comportant un support metallique. 



(57) Ce procdde est du type consistent a deposer un cordon 
oetancheite realise en une matiere souple telle qu'un etasto- 
mere ou une mattere thermodurcissable dans une rainure me- 
nagee dans un support metallique plan. 

Selon I'invention, le support est constitue par une plaque 3 
comportant des cavites 7 regulierement reparties sur sa sur- 
face et la ou les rainures 8. dans lesquelles sont deposes des 
cordons 6, sont obtenues par un emboutissage mecanique 
resultant d'une frappe a froid. 

Application a la realisation de joints pour Industrie automo- 
bila 




00 
fs 
CM 



U. D 



Venta des fascicules a J'lMPRIMERlE NATIONALS. 27. rue de la Convention - 75732 PARIS CEOEX 15 



08/27/2002, EAST Version: 1.03.0007 



2574891 



1 

PROCEDE DE REALISATION D'UN JOINT D'ETANCHEITE 
COMPORTANT UN SUPPORT METALLIQUE 

La presente invention a pour objet un procede de realisation 
d'un joint d'etancheite comportant un support metallique. 

5 II est connu de realiser des joints d'etancheite destines au 

domaine de l'automobile, teis que des joints de culasses, des joints 
de collecteurs d'admission, de pompes a eau, a essence ou a huile, 
comprenant une ame constituee par une plaque metallique de faible 
epaisseur, presentant des orifices disposes en regard des orifices de 

10 Porgane sur lesquels le joint doit etre monte et vis-a-vis desquels l'etan- 
cheite doit etre realisee. 

Chaque orifice du joint est borde sur au moins i'une des deux 
faces de la plaque metallique par un cordon souple realise par exemple 
en elastomere ou en une matiere therm odurcissabie. Ce cordon est 

15 avantageusement depose a l'interieur d'une cavite constituee par une 
rainure debouchant dans Tune des faces de la plaque metallique. 

Cette technique est decrite notamment dans les brevets fran- 
cos 2 366 113 et 2 411 688 au nom de la Demanderesse qui concernent 
un procede de depot d'un cordon a froid. 

20 D ! un point de vue pratique, il n'est pas possible d'obtenir 

les rainures destinees a recevoir les cordons, par emboutissage resultant 
d'une "frappe a froid", car une telle operation se traduit par une deforma- 
tion de la totalite de la plaque metallique formant Tame du joint, du 
fait que le fluage de la matiere n'est pas mattrise. Aussi, les rainures 

25 sont-elies generalement obtenues par attaque chimique. II s'agit la 
d'une technique delicate a mettre en oeuvre, notamment si l ! on considere 
que les plaques ne sont pas tou jours realisees dans le meme materiau, 
pouvant etre en acier ou en alliage d'aiuminium, et que les largeur 
et profondeur des rainures ne sont pas tpujours les memes. 11 en resulte 

30 un prix de revient eleve des plaques metalliques constitutives de i'ame 
des joints. 

La presente invention vise a remedier a ces inconvenients. 

A cet effet, le procede qu'elle concerne, du type consistant 
a deposer un cordon d'etancheite realise en une matiere souple telle 
35 qu'un elastomere ou une matiere thermadurcissable dans une rainure 
menagee dans un support metallique plan, est caracterise en ce que 
le support est constitue par une plaque comportant des cavites reguliere-. 
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ment reparties suf sa surface et en ce que la ou . les rainures dans les- 
quelles sont deposes des cordons, sont obtehues par un emboutissage 
mecanique resultant d'une frappe a froid. 

Les plaques metalliques utilisees sont de nature traditionnelle 
5 et realisees en acier, aluminium ou en alliage metallique. 

Cette solution est tres interessante car le menagement des 
rainures est obtenu par une operation mecanique simple, sans deformation 
de la totalite de la plaque, puisqu'au cours de l'operation d'emboutissage, 
la matiere flue a l'interieur des cavites situees k proximite de la ou 
10 des rainures realisees. 

II est a noter que, si le joint est un joint de culasse comportant 
des anneaux de feu, et que le montage de ceux-ci necessite un amincis- 
sement de la plaque au niveau du bord de Touverture correspondant 
k chaque chambre de combustion, cet amincissement peut etre obtenu 
15 mecaniquement dans les mernes conditions que pour les rainures, 

Avantageusement, les cavites menagees dans le support metallic 
que sont constitutes par des trous traversant celui-cL De ce fait, lors 
du depot du cordon dans une rainure, la matiere .remplit egalement 
les trous, qui debouchent dans celle-ci et s'etend sur toute l'epaisseur 
20 de la plaque, ce qui assure un excellent accrbchage du cordon sur celle-cu 
Avantageusement, le diametre des trous traversant la plaque 
est au moins egal a Tepaisseur de celle-ci et la distance entre deux 
trous voisins est egale au double du diametre de ceux-ci. 

De toute fagon, ^invention sera bien comprise k Vaide de 
25 la description qui suit en reference au dessin schematique annexe repre- 
sentant, a titre d'exemple non limitatif, une forme d f execution de ce 
joint : 

Figure 1 est une vue a plat d'une partie d'un joint de coilecteur 
d'ad mission pour moteur k combustion interne ; 
30 Figure 2 est une vue en perspective et a echeile agrandie 

d'une partie de la plaque metallique formant Tame du joint ; 

Figures 3 et 4 sont deux vues de cette partie de plaque metalli- 
que, respectivement, apres menagement d'une rainure et apres dep6t 
d ! un cordon d'etancheite dans ladite rainure ; 
35 Figures 5 et 6 sont deux vues en coupe du joint, respective- 

ment, selon les lignes 5-5 et 6-6 de figure 4. 

Le joint represent e au dessin est un joint de coilecteur d'admis- 
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sion (2) comportant une plaque metailique (3) dans laquelle sont menagees 
une ouverture centraie W et deux ouvertures (5) pour le passage des 
goujons de serrage. 

L'etancheite est realisee au niveau de Touverture (k) par 
5 un cordon en rnateriau soupie, tei qu'uneJas torn ere (6) entourant i'ouver- 
ture a etancher. 

Seion la caracteristique essentielle de ^invention, la plaque 
metailique (3) presente, sur toute sa surface, des trous (7) regulierement 
repartis, dont le diametre est au moins egal a l'epaisseur de la plaque, 
10 la distance entre deux trous etant au moins egale au diametre de ceux-ci. 

D ! un point de vue pratique, et de fagon connue, le depot 
des cordons d'etancheite (6) est realise dans des rainures (8). Selon 
la caracteristique essentielle du . procede, dont la mise en oeuvre : est 
rendue possible grace aux trous (7), les rainures (8) sont obtenues par 
15 emboutissage a froid. Cette operation est realisee sans deformation 
de la plaque par la possibilite de fluage du metal depuis la zone corres- 
pondant aux rainures vers les trous adjacents qui comportent alors 
des deformations, comme represente par la reference (9) au dessin. 

D'un point de vue pratique, comme cela Tessort notamment 
.20 des figures ^ et 6, la matiere constitutive des cordons d'etancheite 
va remplir les trous (7) debouchant dans les rainures ft), et s'etendre 
sur toute la hauteur de la plaque. De ce fait, ii- sera obtenu un excellent 
ancrage des cordons d'etancheite sur la plaque. 

Comme il ressort de ce qui precede, Tinvention apporte une 
25 grande amelioration a la technique existante err fournissant un joint 
d'etancheite comportant un support metailique, de conception extr€me- 
ment simple et dont la mise en oeuvre combi nee avec un procede de 
mouiage a froid des cordons d ! etancheite est particuiierement econo- 
mique. Cette economie ne nuit absolument pas a la qualite du resultat 
30 obtenu, ni a la fiabilite du joint, compte tenu de Texcelient accrochage 
des cordons sur le support. 

Comme il va de soi, Tinvention ne se limite pas au seul mode 
de mise en oeuvre de ce procede, decrit ci-dessus a titre d'exemple ; 
elle en embrasse, au contraire, toutes les variantes de realisation. 
35 C'est ainsi notamment que la plaque support pourrait comporter 

non pas des trous traversants, mais des cavites borgnes ou encore que 
les diametres des trous et/ou I'ecartement entre ies trous pourraient 
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RE VENDICATK) NS 

1. - Procede de realisation d'un joint d'etancheite, du type 
consistant a deposer un cordon d'etancheite realise en une matiere 
souple telle qu ! un elastomere ou une matiere thermodurcissable dans 
5 une rainure menagee dans un support metaliique plan, caracterise en 
ce que ie support est constitue par une plaque (3) comportant des cavites 

(7) regulierement reparties sur sa surface et en ce que la ou les rainures 

(8) dans lesquelles sont deposes des cordons (6), sont obtenues par un 
emboutissage mecanique resultant d'une frappe a froid. 

10 2. - Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 

les cavites, menagees dans le support metaliique (3), sont constitutes 
par des trous (7) traversant celui-ci. 

3. - Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que 
le diametre des trous traversant la plaque est au moins egal a Tepaisseur 

15 de celle-ci. 

4. - Procede selon Tune quelconque des revendications 2 et 
3, caracterise en ce que la distance entre deux trous voisins est egale 
au double du diametre de ceux-ci. 
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BASIC-ABSTRACT: The method is for producing a metal and 
plastics seal unit, 

e.g. for a motor vehicle engine gasket, consists of a flat 
metal plate (3) e.g. 
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